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 Metal cutting process (cutting process) is to cut metal to get the shape and size and 
quality of the planned cutting surface. The metal cutting process is carried out with 
special tools, according to the type of cutting process. So the tools for one process 
cannot be used in another process, even for similar processes, the tools cannot be 
exchanged if the cutting plans are not the same. Lathe process is a machining 
process to produce cylindrical machine parts which are carried out using a Lathe. 
Its basic form can be defined as the machining process of the outer surface of 
cylindrical or flat lathe objects. Polyvinyl Chloride, commonly abbreviated as PVC, 
is the third-order thermoplastic polymer in terms of total usage in the world, after 
Polyethylene (PE) and Polypropylene (PP). Worldwide, more than 50% of PVC 
produced is used in construction. PVC is produced by polymerizing vinyl chloride 
monomers (CH2 = CHCl). Because 57% of its mass is chlorine, PVC is the polymer 
that uses the lowest petroleum feedstock among other polymers. This research 
follows up the selection of configuration of the lathe machining process using 
plastic work pieces. In this study, Maximat V13 lathe and PVC type plastic were 
used. The variation of machining processes are spindle rotation (320, 540, and 900 
rpm), feeding speed (0.07, 0.14, and 0.28), the use of tool types (carbide and HSS) 
and cooling (without cooling, coolant, and oil). So, with this research, it is expected 
that the optimal parameters in determining the configuration of the lathe machining 
process on a PVC work piece to produce a good turning surface can be achieved. 
 








Dibandingkan dengan logam, proses permesinan pada 
material non-logam, khususnya material polymer memiliki 
parameter yang dan kondisi permesinan yang berbeda. Hal 
ini disebabkan karakter, sifat mekanis dan fisik material yang 
berbeda. Biasanya suatu produk yang terbuat dari material 
polimer atau plastik dihasilkan menggunakan proses 
pencetakan. Biasanya suatu produk yang terbuat dari material 
polimer atau plastik dihasilkan menggunakan proses 
pencetakan, namun untuk beberapa kasus seperti jumlah 
produksi yang kecil dengan bentuk produk yang rumit, 
proses permesinan menggunakan mesin perkakas menjadi 
sangat penting[1].  
Karakteristik permesinan pada material plastik 
tergantung dari sifat mekanis, thermal, dan rheologi dari 
plastik itu sendiri Penelitian ini menindaklanjuti dari latar 
belakang diatas yang merujuk pada pemilihan konfigurasi 
proses permesinan bubut dengan menggunakan benda kerja 
plastik. Dalam penelitian ini, mesin bubut Maximat V13 dan 
plastik dengan jenis PVC digunakan. Sehingga, dengan 
penelitian ini, diharapkan parameter optimal dalam 
penentuan konfigurasi proses permesinan bubut pada benda 
kerja PVC untuk menghasilkan permukaan hasil pembubutan 
yang baik dapat tercapai[2].  
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2. METODE PENELITIAN 
 
Penelitian ini menggunakan metode penelitian 
eksperimental taguci L18. Dengan konfigurasi parameter 
Kecepatan putaran spindle (n): 320, 540, dan 900 rpm; 
Kecepatan gerak makan (f): 0.07, 0.14, dan 0.28 mm/putaran; 
Jenis pahat: Karbida dan HSS; Pendinginan: Tanpa 
pendinginan, dromus, dan oli pada mesin bubut Maximat 
V13. Poros PVC yang digunakan sebesar 26 mm, dengan 
kedalaman pemotongan 1 mm. Sesuai dengan tujuan dari 
penelitian beberapa data diambil untuk dilakukan analisis.  
 
 
Gambar 1. Parameter pemotongan pada mesin bubut 
Maximat V13 yang dapat divariasikan. 
 
Data tersebut adalah Kualitas permukaan hasil 
pembubutan benda kerja poros PVC diamati menggunakan 
mikroskop dan diukur digital dengan perbesaran hingga 
1000x. Nilai kualitas hasil permukaan akan digolongkan 
baik, kurang baik, dan tidak baik dari penggolongan nilai 
batas sayatan/ kekasaran (mikron) setiap 5 mm nya. Terdapat 
beberapa tahapan dalam persiapan spesimen pengelasan 
yakni (1) Proses pemotongan spesimen berbentuk silinder 
pejal dengan panjang 80 mm.  
 
Tabel 1. Konfigurasi parameter pemotongan menggunakan 
metode taguchi L18 
 
 
Pemotongan menggunakan gergaji mesin dengan 
penambahan coolant untuk menghindari adanya perubahan 
fase akibat timbulnya panas ketika pemotongan, (2) 
Persiapan alat dan benda kerja yang telah dipotong dan (3) 
Atur konfigurasi parameter proses pembubutan pada mesin 
Maximat V13. Atur untuk variasi kecepatan putaran spindle, 
kecepatan makan, dan setting pahat potong yang digunakan. 
Tabel 1 menunjukkan sebaran konfigurasi parameter 
pemotongan pada penelitian ini. Tabel 1 dibuat dengan 
menggunakan software minitab dengan metode desain 
eksperimen menggunakan taguchi L18. 
 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Penelitian ini dilakukan dengan mengatur kombinasi 
antara parameter pemotongan pada proses pembubutan poros 
PVC pada mesin maximat V13. Parameter proses 
pemotongan yang diatur kombinasinya diduga memiliki 
pengaruh terhadap kekasaran permukaan poros PVC setelah 
dilakukan proses pembubutan. Parameter-parameter yang 
diatur kombinasikan antara lain kecepatan putaran spindel 
(n): 320, 540, dan 900 rpm; kecepatan gerak makan (f): 0.07, 
0.14, dan 0.28 mm/putaran; Jenis pahat: karbida dan HSS; 
dan metode pendinginan: tanpa pendinginan, dromus, dan 
oli. Rancangan penelitian digunakan metode taguchi L18 
(2^1 3^3) dengan jumlah replikasi sebanyak dua kali. 
Replikasi ini bertujuan untuk mengurangi noise pada data 
hasil pembubutan poros PVC. Proses pengambilan data 
pembubutan poros PVC dilakukan secara acak..  
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Gambar 2. Poros PVC sebelum dan sesudah dibubut. 
 
Pengambilan data kekasaran permukaan hasil proses 
pembubutan pada poros PVC dilakukan menggunakan 
mikroskop digital dengan perbesaran 1000x. Pengambilan 
data pengukuran kekasaran permukaan poros PVC yang 
dibubut menggunakan mesin bubut Maximat V13 dilakukan 
dengan memperbesar daerah hasil pembubutan dan 
mengukur jarak antara kontur pemakanan. Pada Gambar 2, 
ditunjukkan diameter awal poros PVC sebelum proses 
pembubutan dan diameter akhir poros PVC setelah proses 
pembubutan, yang digunakan sebagai hasil pengukuran 
kekasaran permukaan. 
Hasil pengambilan data pengukuran kekasaran 
permukaan (Ra) pada proses pembubutan poros PVC pada 
mesin bubut Maximat V13 dapat dilihat pada Tabel 2. Data 
yang sudah dikumpulkan kemudian akan diolah secara 
statistik untuk didapatkan pengaruh dari masing-masing 
parameter terhadap kekasaran permukaan poros PVC yang 
telah dibubut. 
 
Tabel 2. Hasil kekasaran permukaan dalam mikronmeter 
 
 
Data dari hasil pengukuran diuji secara statistik untuk 
mengetahui parameter proses pembubutan yang berpengaruh 
secara signifikan terhadap terhadap kekasaran permukaan. 
Analisis variansi (ANAVA) digunakan untuk mengetahui 
pengaruh dari masing-masing parameter proses terhadap 
kekasaran permukaan poros PVC hasil proses pembubutan 
pada mesin Maximat V13. Tabel ANAVA untuk mengetahui 
pengaruh paramater proses terhadap kekasaran permukaan 
poros PVC ditunjukkan pada Tabel 2. P-value menunjukkan 
parameter proses yang memiliki pengaruh signifikan 
terhadap kekasaran permukaan. P-value (nilai P) yang 
nilainya lebih kecil dari level of significant (α) 
mengindikasikan bahwa parameter proses tersebut memiliki 
pengaruh yang signifikan terhadap kekasaran permukaan. 
Dalam penelitian ini, digunakan (α) sebesar 5% atau 0.05. 
Penarikan kesimpulan menggunakan dasar nilai P untuk 
menunjukkan pengaruh parameter proses yang signifikan 
terhadap kekasaran permukaan. 
P-value menunjukkan parameter proses yang memiliki 
pengaruh signifikan terhadap kekasaran permukaan. P-value 
(nilai P) yang nilainya lebih kecil dari level of significant (α) 
mengindikasikan bahwa parameter proses tersebut memiliki 
pengaruh yang signifikan terhadap kekasaran permukaan[4]. 
Dalam penelitian ini, digunakan (α) sebesar 5% atau 0.05. 
Penarikan kesimpulan menggunakan dasar nilai P untuk 
menunjukkan pengaruh parameter proses yang signifikan 
terhadap kekasaran permukaan adalah sebagai berikut: 
 Parameter Jenis Pahat, Nilai P = 0.295 > α = 0.05, maka 
secara statistik jenis pahat tidak memiliki pengaruh 
yang signifikan terhadap kekasaran permukaan. 
 Parameter Kecapatan Gerak Makan (f), Nilai P = 0.000 
< α = 0.05, maka secara statistik kecepatan gerak makan 
memiliki pengaruh yang signifikan terhadap kekasaran 
permukaan. 
 Parameter Kecepatan Putaran Spindel (n), Nilai P = 
0.560 > α = 0.05, maka secara statistik kecepatan 
putaran spindel tidak memiliki pengaruh yang 
signifikan terhadap kekasaran permukaan. 
 Parameter Media Pendingin, Nilai P = 0.950 > α = 0.05, 
maka secara statistik media pendingin tidak memiliki 
pengaruh yang signifikan terhadap kekasaran 
permukaan. 
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Model statistik yang digunakan dalam ANAVA memiliki 
R2 sebesar 98.59% dan memiliki eror sebesar 1.41%. Analisa 
yang dilakukan secara statistik dipercaya dan dirumuskan 
dengan tingkat keakuratan yang tinggi dan nilai eror yang 
kecil. ANAVA mensyaratkan bahwa residual harus 
memenuhi tiga asumsi, yaitu bersifat identik, independen, 
dan berdistribusi normal dengan rata-rata nol dengan variansi 
tertentu. 
Tabel 3. Hasil pengujian ANAVA 
 
 
Grafik pada Gambar 3 dapat menunjukkan bahwasannya 
pemilihan jenis pahat karbida mampu menghasilkan 
kekasaran permukaan yang lebih baik daripada jenis pahat 
HSS. Konfigurasi kecepatan gerak makan (f) dan kecepatan 
putaran spindel (n) yang semakin kecil mampu menghasilkan 
kekasaran permukaan yang lebih halus. Dari segi pemilihan 
media pendingin, dapat disimpulkan tidak memiliki 
pengaruh terhadap kekasaran permukaan karena nilainya 
yang sama-sama mendekati rata-rata. Kesamaan trendline 
antara parameter (f) dan (n) sejalan dengan rumus kecepatan 
makan (F), dimana (F) adalah hasil perkalian antara (f) dan 
(n). 




Gambar 3. Grafik pengaruh tiap parameter proses 
pembubutan terhadap kekasaran permukaan 
 
Perbedaan kualitas pemotongan poros PVC 
menggunakan mesin bubut Maximat V13 dapat dilihat pada 
gambar 4. Dimana selain dari kekasaran permukaan yang 
dapat diukur, kualitas permukaan hasil pembubutan dapat 





Gambar 4. Perbedaan Kualitas hasil proses pembubutan 
pada spesimen 9 dan 17 
 
Perbedaan kualitas pemotongan poros PVC 
menggunakan mesin bubut Maximat V13 dapat dilihat pada 
gambar 4. Dimana selain dari kekasaran permukaan yang 
dapat diukur, kualitas permukaan hasil pembubutan dapat 
dilihat dari hasil permukaan pada tiap sayatan. 
Hasil terbaik dari penelitian ini adalah, spesimen poros 
PVC yang melalui proses pembubutan yang menghasilkan 
kekasaran permukaan yang kecil dan memiliki kualitas 
sayatan yang baik, atau menghasilkan sayatan yang tidak 
terkelupas. Dimana konfigurasi terbaik didapatkan dari nilai 
terkecil hasil kekasaran permukaan pada tiap parameter yang 
dapat dilihat pada gambar 5 [3]. Adapun kualitas dari hasil 
sayatan terbaik dapat diambil dari konfigurasi parameter 
yang memiliki media pendingin pada tiap kombinasinya. 
Hasil tersebut didapatkan dari kombinasi parameter: 
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Gambar 5. Kualitas permukaan pada spesimen 12 dan 30 
 
4. KESIMPULAN  
 
Adapun kesimpulan dari penelitian Pengaruh Parameter 
Pemesinan Terhadap Kualitas Hasil Potong Mesin Mesin 
Bubut Maximat V13 Pada Benda Kerja Poros PVC adalah. 
Kekasaran permukaan hasil proses pembubutan poros PVC 
pada mesin bubut Maximat V13 secara signifikan 
dipengaruhi oleh kecepatan gerak makan (f) dimana secara 
statistik memiliki kontribusi dengan prosentase sebesar 
98.23%  
 
Kualitas permukaan hasil sayatan mesin bubut 
dipengaruhi oleh pemilihan jenis pahat dan media pendingin 
yang digunakan. Konfigurasi terbaik dari kekasaran dan 
kualitas hasil sayatan pada permukaan poros PVC dihasilkan 
pada kombinasi parameter: 
 Jenis pahat yang digunakan adalah karbida 
 Kecepatan gerak makan sebesar 0.07 mm/put. 
 Kecepatan putaran spindel sebesar 900 rpm. 
 Media pendingin yang digunakan adalah oli. 
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